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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren und Werkzeug zum Crimpen einer Hulse auf ein Werkstuck 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie ein Werkzeug 
zum Crimpen einer Hulse (1) auf ein Werkstuck (2). Das 
wesentliche Merkmal des Verfahrens bzw. des Werkzeugs 
besteht darin, daR die Geometrie, in welche die Hulse {1} 
verformt wird bzw. die Geometrie des Crimpwerkzeuges 
aus einer Grundgeometrie besteht, dessen Umfang klei- 
ner dem Aufcenumfang D der unverformten Hulse (1) ist 
und an dem Aufcenumfang der Grundgeometrie zumin- 
dest eine Ausweichaussparung (8) vorgesehen ist, in wel- 
che das beim Verformen uberschussige Material der Hul- 
se (1) eindringen kann. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Crimpen einer 
Hulse auf ein Werkstiick mit folgenden Schritten: 

5 

- Aufschieben der Hulse auf das Werkstiick, 

- Einlegen der Hulse mit aufgenommenem Werkstiick 
in ein Crimpwerkzeug, 

- Verformen der Hulse durch das Crimpwerkzeug in 
eine Geometrie, bei der sich die vom Innenumfang der 10 
Hulse umschlossene Rache verringert. 

Die Erfindung betrifft des weiteren ein Werkzeug zum 
Crimpen einer Hulse auf ein Werkstiick mit mindestens zwei 
Werkzeugteilen, welche im zusammengepreBten Zustand 15 
eine Offnung umgrenzen, die die AuBengeometrie der ver- 
formten Hiilse darstellt. 

Ein derartiges Crimpverfahren und Crimpwerkzeug ist 
aus dem IEC-Standard 803 aus dem Jahre 1984, der Interna- 
tional Elektrotechnical Commission bekannt. Der IEC- Stan- 20 
dard 803 stellt eine Norm dar, welche Werte fur das Verhalt- 
nis des AuBendurchmessers der ungecrimpten Hulse zu den 
Abmessungen einer hexagonal bzw. quadratisch verformten 
Hulse angibt. 

Die Norm IEC 803 beruht in Bezug auf die maximal zu- 25 
lassige Verformung auf der Dimensionierungsgrundlage, 
das der AuBenumfang der unverformten Hiilse gleich dem 
Umfang der verformten Hiilse ist 

Fig. 1 zeigt zum Beispiel eine Hiilse mit dem Umfang D x 
II und die Fig. 2a und 2b zeigen zum einen eine hexagonal 30 
verformte Hulse mit dem Umfang 6A, und zum anderen 
eine quadratisch verformte Hulse mit dem Umfang 4B. Ge- 
maB der Norm IEC 803 entspricht der Umfang 6A sowie 4B 
der verformten Hiilsen dem Umfang D x n der unverform- 
ten Hiilse. 35 

Durch die Verformung der Hulse gemaB IEC 803 vom 
Kreisquerschnitt auf den Sechskantquerschnitt ergibt sich 
ein Rachenverformungsgrad von 90,5% und bei einer Ver- 
formung vom Kreisquerschnitt auf den Vierkantquerschnitt 
eine Verformung von 78,6%. 40 

Halt man sich an die Dimensionierungsgrundlage der IEC 
803 so ist der Rachenverformungsgrad bei Sechskantcrimp 
und Vierkantcrimp eindeutig vorgegeben. 

Fur einige Verwendungszwecke, wie zum Beispiel fur die 
Crimpung der AuBenleiter bzw. der Innenleiter bei Koax- 45 
steckverbinder ist ein hoherer Rachenverformungsgrad 
bzw. Crimpungsgrad notwendig, um die Crimphulse sicher 
auf dem AuBen- bzw. Inneleiter festzulegen. 

Ein weiteres Erfordernis ist es jedoch die durch die Norm 
IEC 803 vorgegebene Geometrie der verformten Crimphui- 50 
sen beizubehalten. 

Steigert man den Rachenverformungsgrad dadurch, daB 
man sich von der Dimensionierungsgrundlage der IEC 803 
lost und eine Crimphiilse mit groBerem AuBenumfang als 
demjenigen der verformten Crimphulse wahlt, so wird der 55 
iiberfliissige Umfang bei der Crimpung zwischen die Crimp- 
backen gedriickt, was zur RiBbildung, Versprodung und 
Spitzbildung in der Crimphulse fiihrt. Zusatzlich werden die 
Crimpqualitat und die HF-Eigenschaften bei Koaxinnenlei- 
tern nachteilig beeinfluBt. 60 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren sowie ein Werkzeug zum Crimpen einer Hiilse auf 
ein Werkstiick aufzuzeigen, durch welches der Crimpfla- 
chenverformungsgrad im Vergleich zu den gemaB der IEC 
803 erreichten Werten erhoht wird. 65 

Diese Aufgabe wird beziigUch des Verfahrens dadurch 
gelost, daB die Geometrie, in welche die Hulse verformt 
wird, aus einer Grundgeometrie, mit einem AuBenumfang, 



kleiner dem AuBenumfang der unverformten Hiilse besteht 
und an diesem AuBenumfang der Grundgeometrie zumin- 
dest eine Ausweichaussparung vorgesehen ist, in welche das 
beim Verformen iiberschussige Material eindringen kann. 

Vorzugsweise ist die Grundgeometrie ebenso wie in der 
IEC 803 empfohlen ein Hexagon bzw. ein Quadrat mit den 
in der IEC 803 vorgegebenen AuBenabmessungen, wobei 
vorteilhafterweise an jeder Ecke des Hexagons bzw. des 
Quadrates Ausweichaussparungen vorgesehen sind. 

Die GroBe der Ausweichaussparungen wird giinstiger- 
weise in Abhangigkeit des Verhaltnisses des AuBenumfangs 
der unverformten Hiilse zum AuBenumfang der Grundgeo- 
metrie gewahlt. Idealerweise entspricht der Gesamtumfang, 
welcher sich aus der Grundgeomtrie und den Ausweichaus- 
sparungen zusammensetzt im wesentlichen dem AuBenum- 
fang der unverformten Hiilse. Ebenso ist es jedoch auch 
moglich, die Ausweichaussparungen groBer zu wahlen, so 
daB sich diese nicht vollstandig beim Crimpvorgang mit 
dem Material der Crimphulse fiillen. 

Beziiglich des Werkzeugs wird die Aufgabe erfindungs- 
gemaB dadurch gelost, daB die Offnung aus einer Grundgeo- 
metrie besteht, dessen Umfang kleiner ist als der AuBenum- 
fang der unverformten Hulse und an der Grundgeometrie 
zumindest eine Ausweichaussparung vorgesehen ist, in wel- 
che das beim Verformen iiberschiissige Material eindringen 
kann. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Werkzeugs sowie wei- 
tere Vorteile des Verfahrens zum Crimpen einer Hiilse auf 
ein Werkstiick sind in den Unteranspriichen offenbart 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand in den Zeichnun- 
gen dargestellter Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. 

In den Zeichnungen zeigen 

Fig. 1 den Querschnitt einer unverformten Crimphulse 
mit aufgenommenen Werkstiick, 

Fig. 2a den Querschnitt eines Sechskantcrimps nach IEC 
803, 

Fig. 2b den Querschnitt eines Vierkantcrimps nach IEC 
803, 

Fig. 3a und 3b die Crimpwerkzeuge fur den Sechskant- 
bzw. Vierkantcrimp nach IEC 803, 

Fig. 4a und 4b eine erste Ausfuhrungsvarinate der erfin- 
dungsgemaBen Crimpwerkzeuge fur den Sechskant- und 
Vierkantcrimp, 

Fig. 5a und 5b eine zweite Ausfuhrungsvarinate der erfin- 
dungsgemaBen Crimpwerkzeuge fur den Sechskant- und 
Vierkantcrimp. 

Fig. 1 zeigt den Querschnitt einer Crimphiilse 1, welche 
konzentrisch auf ein Werkstiick 2 aufgeschoben ist. Die 
Crimphulse 1 ist kreisrund ausgebildet und besitzt den Au- 
Bendurchmesser D. Der Innendurchmesser der Crimphiilse 
1 ist etwas groBer gewahlt als der AuBendurchmesser d des 
Werkstiickes 2, so daB sich ein Spalt 3 zwischen dem Innen- 
durchmesser der Crimphulse und dem AuBendurchmesser d 
des Werkstiickes 2 ergibt. Durch den Spalt 3 kann die 
Crimphiilse 1 leicht auf das Werkstiick 2 aufgeschoben wer- 
den. 

Eine typische Anwendung ist zum Beispiel die Innenlei- 
tercrimpung auf einen Koaxinnenleiter. Bei dieser Anwen- 
dung stellt somit das Werkstuck 2 den Koaxinnenleiter dar. 

Die Fig. 2a und 2b zeigen einen Querschnitt des Werk- 
stucks 2 und der Crimphulse 1 nach erfolgter Crimpung ge- 
maB IEC-Standard 803. 

GemaB Fig. 2a wurde die Crimphulse 1 und das Werk- 
stiick 2 in eine Sechskantform verformt, wobei die Seiten- 
lange des Sechskantes A betragt. 

GemaB Fig. 2b wurde die Crimphulse 1 sowie das Werk- 
stiick 2 in eine Vierkant- bzw. in eine Quadratform mit der 
Seitenlange B verformt. 
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Beide Crimpungen sind gemaB IEC-Standard 803 erfolgt, 
so daB sowohl der Umfang des Hexagons (6A) als auch der 
Umfang des Quadrates (4B) dem AuBendurchniesser D der 
unverformten Crimphiilse 1 entspricht. Bei der hexagonalen 
Verformung bzw. beim Sechskantcrimp ergibt sich daher ein 5 
Flachenverformungsgrad von 90,5% und beim Vierkant- 
crimp ein Verformungsgrad von 78,6%. 

Die Fig. 3a und 3b zeigen die entsprechenden Crimp- 
werkzeuge fur eine Verformung nacb dem Standard IEC 
803. Jedes Werkzeug besteht aus einem oberen Werkzeug- 10 
teil 4 und einem unteren Werkzeugteil 5, welche im zusam- 
mengepreBten Zustand eine Offnung 6 umgrenzen, welche 
die AuBengeometrie der endgiiltig verformten Crimphiilse 1 
darstellt. 

An der AuBenseite des oberen Werkzeugteiles 4 sowie 15 
des unteren Werkzeugteiles 5 sind jeweils Werkzeughalte- 
rungen 7 vorgesehen, uber die die Werkzeugteile in einer 
Crimpzange oder einer anderweitigen Crimp vorrichtung fi- 
xiert werden konnen. 

GemaB IEC-Standard 803 ist sowohl beim Sechskant- 20 
crimp gemaB Fig. 3a als auch beim Vierkantcrimp gemaB 
Fig. 3b jeweils eine Schlusselweite (a x bei Sechskantcrimp 
und 2L2 bei Vierkantcrimp) vorgegeben, welche aus Kompa- 
tibilitatsgriinden eingehalten werden muB. 

Die Fig. 4a und 4b zeigen die erfindungsgemaBe Ausge- 25 
staltung der Crimp werkzeuge fur Sechskantcrimp (Fig. 4a) 
und fur Vierkantcrimp (Fig. 4b). Beide Werkzeuge bestehen 
jeweils aus einem oberen Werkzeugteil 4 und einem unteren 
Werkzeugteil 5 an dessen AuBenseiten Werkzeughalterun- 
gen 7, wie beim Stand der Technik gemaB Fig. 3a und Fig. 30 
3b, vorgesehen sind. 

Die Werkzeugteile 4 und 5 umgrenzen ebenfalls im zu- 
sammengefiigten Zustand eine Offhung 6, welche die Au- 
Bengeometrie der verformten Crimphiilse darstellt. Die 
Schlusselweiten ai beim Sechskantcrimpwerkzeug gemaB 35 
Fig. 4a und a 2 beim Vierkantcrimpwerkzeug gemaB Fig. 4b 
sind identisch mit denjenigen nach Norm IEC 803. Die Off- 
nung 6 umgrenzt somit eine Grundgeometrie, welche bei ei- 
nem Sechskantcrimpwerkzeug gemaB Fig. 4a ein Sechseck 
mit der Seitenlange A (wie in Fig. 2a) und bei dem Vierkant- 40 
crimpwerkzeug gemaB Fig. 4b ein Quadrat mit der Seiten- 
lange B (wie in Fig. 2b) darstellt. An den Eckpunkten der 
Grundgeometrie sind sowohl beim Sechskantcrimpwerk- 
zeug als auch beim Vierkantcrimpwerkzeug Ausweichaus- 
sparungen 8 angeordnet. In den dargestellten Ausfuhrungs- 45 
beispielen sind diese Ausweichaussparungen 8 im Quer- 
schnitt im wesentlichen V-formig und mit runden Boden 
ausgebildet. 

Um den Rachenverformungsgrad bei der Crimpung zu 
erhohen wird eine Crimphiilse 1 mit einem AuBendurch- 50 
messer D gewahlt, welcher groBer ist als der Umfang 6A der 
Grundgeometrie des Hexagons bzw. 4B beim Quadrat. 
Beim Crimp vorgang flieBt dadurch das uberschiissige Mate- 
rial in die Ausweichaussparungen 8, wodurch zum einen ein 
groBerer Flachenverformungsgrad erreicht wird, und zum 55 
anderen die negativen Einfliisse, welche durch die Kompri- 
mierung des uberflussigen Umfangs entstehen wiirden, ver- 
mieden werden. 

Die GroBe der Ausweichaussparungen 8 richtet sich nach 
dem AuBendurchmesser D der Crimphiilse. Die Ausweich- 60 
aussparungen 8 werden so dimensioniert, daB der Gesamt- 
umfang, welcher sich aus den Ausweichaussparungen 8 und 
dem dazwischenliegenden Anteil der Grundgeometrie ergibt 
im wesentlichen gleich dem AuBendurchmesser der Crimp- 
hiilse ist. Ebenso ist es jedoch auch moglich die Ausweich- 65 
aussparungen 8 etwas groBer auszubilden, wobei sich diese 
dann beim Crimpvorgang nicht vollstandig fuUen. 

Vorzugsweise wird bei der Geometrie der Ausweichaus- 
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sparungen 8 die V-Form mit rundem Boden verwendet, da- 
mi t das Material leicht in die Ausweichaussparungen 8 bei 
Verformungsvorgang einflieBen kann. 

In den Fig. 5a und 5b sind alternative Ausfiihrungsformen 
des erflndungsgemaBen Sechskant- und Vierkantcrimp- 
werkzeuges, wie es in den Fig. 4a und 4b dargestellt ist auf- 
gezeigt. 

Bei dieser Ausfuhrungsform weisen die Ausweichausspa- 
rungen 8 im Querschnitt die Form eines Kreissegmentes auf. 
Der Winkelbereich des Kreissegmentes ist so gewahlt, daB 
sich die verformte Hiilse stets leicht aus dem Crimpwerk- 
zeug losen laBt. 

Sowohl bei der in den Fig. 4a und 4b als auch bei der in 
den Fig. 5a und 5b dargestellten Ausfuhrungsvariante sind 
stets zwei Ausweichaussparungen 8 in der Trennebene der 
beiden Werkzeugteile 4 und 5 angeordnet. Insbesondere 
beim Sechskantcrimp ist dies von groBer Bedeutung, da nur 
dadurch ein leichtes Losen der vercrimpten Hiilse aus dem 
Crimpwerkzeug moglich ist. 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Crimpgeo- 
metrien beschrankt, sondern kann ebenfalls auch bei ande- 
ren Crimpgeometrien, wie zum Beispiel einem Achteck An- 
wendung finden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Crimpen einer Hiilse (1) auf ein 
Werkstiick (2) mit folgenden Schritten: 

- Aufschieben der Hiilse (1) auf das Werkstiick 
(2), 

- Einlegen der Hiilse (1) mit aufgenommenen 
Werkstiick (2) in ein Crimpwerkzeug, 

- Verformen der Hiilse (1) durch das Crimpwerk- 
zeug in eine Geometrie, bei der sich die vom In- 
nenumfang der Hiilse (1) umschlossene Flache 
verringert, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Geometrie aus einer 
Grundgeometrie mit einem AuBenurnfang kleiner dem 
AuBenumfang der unverformten Hiilse (1) besteht und 
an diesem AuBenumfang der Grundgeometrie zumin- 
dest eine Ausweichaussparung (8) vorgesehen ist, in 
welche das beim Verformen uberschiissige Material 
eindringen kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grundgeometrie ein Hexagon ist und an je- 
der Ecke des Hexagons Ausweichaussparungen (8) 
vorgesehen sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grundgeometrie ein Quadrat ist und an je- 
der Ecke des Quadrates Ausweichaussparungen (8) 
vorgesehen sind, 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die GroBe der Ausweich- 
aussparungen (8) in Abhangigkeit vom AuBenumfang 
der unverformten Hiilse (1) und dem AuBenumfang der 
Grundgeometrie gewahlt wird, wobei der Gesamtau- 
Benumfang, welcher sich aus der Grundgeometrie und 
den Ausweichaussparungen ergibt im wesentlichen 
den AuBenumfang der unverformten Hiilse (1) ent- 
spricht bzw. groBer ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ausweichaussparungen 
(8) im Querschnitt die Form eines Kreissegmentes auf- 
weisen. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ausweichaussparungen 
im Querschnitt V-formig und mit rundem Boden ausge- 
bildet sind. 
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7. Werkzeug zum Crimpen einer Hulse (1) auf ein 
Werkstiick (2) mit mindestens zwei Werkzeugteilen (4, 
5), welche im zusammengepreBten Zustand eine Off- 
nung (6) umgrenzen, die die AuBengeometrie der ver- 
formten Hulse (1) darstellt, dadurch gekennzeichnet, 5 
daB die Offnung (6) aus einer Grundgeometrie besteht, 
dessen Umfang kleiner ist als der AuBenumfang der 
unverformten Hulse (1) und an der Grundgeometrie zu- 
mindest eine Ausweichaussparung (8) vorgesehen ist, 

in welche das beim Verformen uberschiissige Material 10 
eindringen kann. 

8. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grundgeometrie ein Hexagon ist und an je- 
der Ecke des Hexagons Ausweichaussparungen (8) 
vorgesehen sind. 15 

9. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grundgeometrie ein Quadrat ist und an je- 
der Ecke des Quadrates Ausweichsaussparungen (8) 
vorgesehen sind. 

10. Werkzeug nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB die GroBe der Ausweich- 
aussparungen (8) in Abhangigkeit vom AuBenumfang 
der unverformten Hiilse (1) und dem Umfang der 
Grundgeometrie gewahlt ist, wobei der GesamtauBen- 
umfang, welcher sich aus dem Umfang der Grundgeo- 25 
metrie und den Ausweichaussparungen (8) ergibt im 
wesendichen dem AuBenumfang der unverformten 
Hiilse (1) entspricht bzw. groBer ist. 

11. Werkzeug nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ausweichaussparungen 30 
(8) im Querschnitt die Form eines Kreissegmentes auf- 
weisen. 

12. Werkzeug nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ausweichaussparungen 
(8) im Querschnitt V-fbrmig und rnit rundem Boden 35 
ausgebildet sind. 

13. Crimphulse (1), dadurch gekennzeichnet, daB sie 
durch ein Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 
verforrnt ist. 

14. Crimphulse (1), dadurch gekennzeichnet, daB sie 40 
mit einem Werkzeug nach einem der Anspruche 8 bis 

12 verforrnt wurde. 
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